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oder deckelartigen Artikeln (10) aus thermoplasti- 
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zugefuhrten Kunststoff Oder dergleichen. umfassend 
em mrt mehreren Ober- bzw. nebeneinanderliegenden 
Artikelreihen ausgebildetes Mehrfach-Fornv und Stanz- 
werkzeug, bestehend aus einem Oberwerkzeug und 
e.nem zum Abstapeln der Fertigartikel (10) aus- 
schwenkbaren Unterwerkzeug (8). dem in einer nach- 
gescnalteten automatischen Stapel- und Zahl- 
vorrichtung eine die nach dem Schwenken des Maschi- 
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nentisches bzw. des Unterwerkzeugs (8) aus der 
Masch.ne ausgestoBenen Artikel (10) in komplementa- 
ren Ausformungen (9) zu Artikelstangen (11) zusam- 
menfOhrende. verfahrbare Fangplatte (7) zugeordnet 
•st, aus der be.m Erreichen der vorgewahlten StOckzahl 

2? ^ 8fetan9en in einer "«schinenentfernten 
Ubergabeposrtion auf eine Artikelstangen-Aufnahme- 
platte bzw. einen Stapelkoib Obergeleitet und von dort 
entnommen werden, schlieBen sich der Fangplatte (7) 
hinter ihren die Fertigartikel (10) aufnehmenden Ausfor- 
mungen (9) for jede Artikelstange (1 1) zwei parallel von- 
einander beabstandete Stapelstabe (32) an 
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Beschreibung 


[0001 J Die Erfindung betriftt eine Thermoformma- 
schine mit einer speicherprogrammierbaren Steuerung 
zum Formen und Stanzen von tiefgezogenen, beliebi- 
gen becher- Oder deckelartigen Artikeln aus tnermopla- 
stischem, uber einen intermittierenden Folientransport 
zugefuhrtem Kunststoff Oder dergleichen, umfassend 
em mit mehreren uber-bzw. nebeneinanderliegenden 
Artikelreihen ausgebildetes Mehrfach-Form- und Stanz- 
werkzeug, bestehend aus einem Oberwerkzeug und 
einem zum Abstapeln der Fertigartikel ausschwenkba- 
ren Unterwerkzeug, dem in einer nachgeschalteten 
automatischen Stapel- und Zahlvorrichtung eine die 
nach dem Schwenken des Maschinentisches bzw. des 
Unterwerkzeuges aus der Maschine ausgestoBenen 
Artikel in komplementaren Ausformungen zu Artikel- 
stangen zusammenfuhrende, verfahrbare Fangplatte 
zugeordnet ist, aus der beim ErreTchen der vorgewahf- 
ten Stuckzahl die Artikelstangen in einer maschinenent- 
fernten Obergabeposition auf eine Artikelstangen- 
Aufnahmeplatte bzw. einen Stapel korb ubergelertet und 
von dort entnommen werden. 

[0002] Bei einer aus der DE 33 46 628 C2 bekann- 
ten Thermoformmaschine dieser Art werden zwischen 
den relativ aufeinanderzu- bzw. voneinanderwegbe- 
wegten Werkzeugen Kunststoffartikel wie Margarine- 
schalen. Trinkbecher. Behaiterdeckel. Trays usw. aus 
thermoplastischen Kunststoff-Folien und Verbundfolien 
hergestellt Hierbei werden in der geschlossenen Stel- 
lung von Ober- und Unterwerkzeug die Artikel geformt, 
dann gestanzt und bei geOffneter Stellung aus dem 
Werkzeug heraus in eine nachgeschaftete Stapel- und 
Zahleinrichtung transportiert Das Oberteil bzw. -werk- 
zeug der Thermoformmaschine ist an einer starren 
QuerbrOcke montiert, wahrend das Unterteil bzw. - 
werkzeug auf einem hohenbewegiichen und schwenk- 
baren Formtisch befestigt ist. Zur Schwenkbarkeit des 
Formtisches besrtzt dieser Lagerzapfen, deren Lager in 
je einen vertikal gefuhrten FuhrungsstGck angeordnet 
sind. Zum Antrieb dienen Kniehebel, die mit Kurvenrol- 
len den auf einer Hauptwelle befestigten Kurvenschei- 
ben an li eg en. 

[0003] Damit die Artikel beim Abstapeln nicht 
gegen StOrkanten geraten, wie beispielsweise im 
Bereich des Folientransportes, ist fur das ausschwenk- 
bare Unterwerkzeug ein groBer Schwenkwinkel von 
etwa 45 bis 90°,typischerweise von 80°, erforderfich. 
Die in der ausgeschwenkten Werkzeug-Endlage aus 
der Maschine ausgestoBenen Fertigartikel werden von 
einer dem gekippten Werkzeug entgegenfahrenden . 
bzw. dem Werkzeug zugestellten Fangplatte aufgenom- 
men. urn ein reproduzierbares Einstapeln zu ermOgli- 
chen. Das Verfahren der Fangplatte abwechselnd auf 
die Maschine zu und von dieser weg ist erfbrderiich. um 
aus den StOrradius bzw. -bereich im Schwenkwegdes 
kippenden Werkzeuges zu gelangen. Dieser Zustell- 
bzw. Verfahrweg betragt bei den bekannten Thermo- 


formmaschinen ca. 80 bis 150 mm. Wenn dieses Ver- 
fahren als Folgesteuerung von Maschinen-Kipptisch 
und Fangplatte ausgelegt ist. ergeben sich erhOhte Tot- 
zeiten fur den MaschinenzykJus. Ein zur Verringerung 
5 der Totzeiten alternatives schnelles Zuruckfahren mit 
hoher Beschleunigung und VerzCgerung und darnrt ent- 
sprechend hoher Verfahrdynamik setzt aufwendige Hal- 
tekonstuktionen fur die in der beschleunigten bzw. 
verzogerten Fangplatte den Massenkraften ausgesetz- 
w ten Artikel voraus. Dabei tritt allerdings durch die Halte- 
konstruktionen, wie im Bereich der Artikelstangen der 
Fangplatte angeordnete lange Haltebursten, ein nach- 
teiliger VerformungseinfluB auf die Fertigartikel beim 
Einstapeln, Auskdmmen und Abschieben der Fertigarti- 
15 kel auf Um die Massenkrafte mdglichst gering zu halten. 
wtrd der Verfahrweg bei den bekannten Thermoform- 
maschinen daher so Wein wie mOglich gehalten, was 
aber eine jeweils produktspezifische Einstellung der 
Beiriebsweise der Maschine erfordert 
20 [0004] Eine aus der DE-Zeitschrift "Kunststoffe 88 
(1998) 2, Seiten 158 bis 161 bekannte Thermoformma- 
schine der eingangs genannten Art sieht vor t daB die 
dort geformten Becher von einer Saugerplatte Gber- 
nommen und in Zentrierpaletten gestapelt werden 
25 Zuvor ist das Unterwerkzeug nach dem Formvorgang 
um 80° zur Fbliendurchlaufrichtung. d.h. in die ideale 
Ubergabeposition der Becher in die Stapeleinrichtung 
gekippt worden. Das Ansaugen der Artikel macht aller- 
dings den Auswerfer komplizierter und die Einheit 
30 bedingt durch die benOtigte Vakuumanlage aufwencfi- 
ger. 

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde 
eine gattungsgemaBe Thermoformmaschine so zu 
gestalten, daB ohne erhdhte Totzeiten im Maschinenzy- 
35 Wus auf einfache Weise eine prozeBsichere, artikel- 
schonende Handhabung der Fertigartikel beim 
AusstoBen in die Fangplatte maglich ist. 
[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemas 
dadurch gelOst, daB sich der Formplatte hinter ihren die 
40 Fertigartikel aufnehmenden Ausformungen fur jede 
Artikelstange zwei voneinander beabstandete parallele 
Stapelstabe anschlieBen, die im Bereich des Kopfendes 
eines aus dem Unterwerkzeug in die Fangplatte ausge- 
stoBenen Fertigartikels mit federbelasteten Stapel- 
45 scharnieren versehen sind. Das Stapelstabpaar aus 
vorzugsweise Rundstdben stutzt den Artikel bzw. die 
Artikelstange entiang der beiden Anlagefiachen im 
wesentlichen Iinienf6rmig ab. SobakJ ein Fertigartikel 
zur Abstapelung durch den Werkzeug-Auswerfer und 
so die der Artikelreihe zugeh&rige Ausformung bzw. -neh- 
mung der Fangplatte geschoben wird und auf die Sta- 
pelscharniere auftrrffi, kJappen dte federbelasteten. 
leichtgangigen Stapelscharniere um. so daB der Fertig- 
artikel ungehindert auf die sich anschlieBenden Stapel- 
55 stabe gelangt Wenn der grOBte Durchmesser des 
Fertigartikels die gegenuberliegend angeordneten Sta- 
pelscharniere passiert hat stellen sich diese unter der 
Federkraft selbsttatig soweit wie mOglich - bis letztend- 
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hch gegebenenfalls in ihre Ausgangslage - zuruck. Der 
Fertigartikel wind durch die Stapelscharniere form- 
schlussig und somit reproduzierbar zur spateren Uber- 
gabe an den Stapelkorb fixiert. Die uber die Scharniere 
auf den Artikel ausgeubten Reibkrafte tragen ohne s 
emen nachfeiligen EinfluS auf die Artikel zur Verhinde- 
rung des Auseinanderziehens einer Artikelstange bei. 
[0007J Nach einer bevorzugten Ausgestattung der 
Erfindung sind auf den Stapelstaben zwischen dem 
Kopf- und Bodenende eines aus der Maschine in die w 
Fangplatte ausgestof3enen Fertigarlikels federbelastete 
Stutzscharniere angeordnet. Diese beim AusstoSen 
ernes Fertigartikels ebenfalls leichtgangig ausweichen- 
aen und sich dann selbsttatig in ihre Ausgangslage 
zuruckstellenden Stutzscharniere verhindern auf einfa- is 
che Weise ein AbWppen des Artikelbodens bzw. des 
nacheilenden Artikelkorpus. indem sie sich an den 
AuSenmantel beispielsweise des Korpus eines Bechers 
antegen und diesen ststzen. Be: dsn bekannter, Aus- 
fuhrungen sind zu diesem Zweck stramm an- bzw 20 
zugestellte BOrsten vorgesehen. die allerdings zu 
r t ™ iad '9 n 9 en des Fertigartikels fOhren kOnnen. 

h Ein wefterer Vorschlag der Erfindung sieht 
an den Stapelstaben im fangplattenseitigen Nahbreich 
vorgesehene BremsbOrsten vor. Die die Stapeischar- 25 
mere gegebenenfalls erganzenden und diesen dann 
unnnttelbar nachgescharteten. kOrzer als ein Fertjgarti- 
kel ausgebildeten BremsbOrsten verzflgern die Artikel- 
dynannk kraftschlOssig und tragen dazu bei, einem 
Ausejnanderaehen der Artikelstange entgegenzuwir- 30 
tea Die Zustellung und somit die auf den Artikel wir- 
B * stenkraft ^"Cht dabei nur gering zu sein 
und «t jedenfells nicht so groB. da8 Beschadigungen 
am Fertigartikel auftreten. AuBerdem sind die Bursten 
so Wein. da3 nur der aktuell eingestapelte Fertigartikel 35 
verzogert wind. 

[0009J Weitere Merkmale und Vorteile der Erfin- 
dungergeben sich aus den Anspruchen und der nach- 
folgenden Beschrefoung. in der ein AusfOhrungsoeispiel 
des Gegenstandes der Erfindung naher eriautert ist. Es 40 
zeigen: 


Fig. 1 


•n der Seitenansicht eine Thermoformma- 
schine mit nachgeschafteter Stapel- und 
Zahivorrichtung for in diesem Ausfuhrungs- 45 
beispiel abzustapelnde Becher. schematisch 
dargestelit; und 


Fig. 2 


so 


als Einzelheit in der Draufsicht einen Teil- 
Querschnitt durch eine Fangplatte im 
Bereich einer Ausformung mit sich dieser 
nach hinten hin anschlieSenden Stapelsta- 
ben. 


fOOIOJ Einer Therrroformmaschine 1 wird gemaB 55 
Fig 1 von einer Seite her ein Kunststoff-Folienband 2 
einlaufsertg zugefGhrt und auslaufseitig gemaB Pfeil 
auf einer nicht dargestelften Wickelrolle wieder aufge- 


wickelt. DerThermoformmaschine 1 ist eine auf Radem 
3 verfahrbare, automatische Stapel- und Zahivorrich- 
tung 4 sowie dieser ein Transportband 5 nachgeschal- 

Tc^l te £ € "" Und Zlihtv ™«*«u"9 * umfafJt eine 
verfahrbare Fangplatte 7. die entsprechend der Anzahl 
oer in dem Unterwerkzeug 8 der Thermoformmaschine 
1 in uber- und nebeneinanderliegenden Reihen vorge- 
sehenen Formnester eine entsprechende Zahl von Aus- 
formungen bzw. -nehmungen 9 aufweist. in die die 
Fertigartikel 10 von - nicht dargestelften - AusstoBern 
a!L , rm0formmaSChine 1 eingebracht und dort zu 
Artkelstangen 1 1 mit einer durch die speicherprogram- 
mierbare Steuerung (nicht gezeigt)der Thermoformma- 
schine 1 vorgegebenen Anzahl von Fertigartikeln 10 
meinandergestapelt werden. Die Stapel- und Zahivor- 
richtung 4 weist weiterhin einen Stapelkorb 12 auf der 
die Artkelstangen 11 von der Fangplatte 7 Obernimmt 
und aus dem d,e Artikelstangen 1 1 auf das Transport- 
band ^ abgegeber, werden. beispielsweise urn einem 
weiteren Barbeitungsvorgang wie einer Bedruckma- 
schme oder einem Bordelaggregat zugefuhrt zu wer- 
den. 

[0011] Der Stapelkorb 12 ist zur Abnahme der Arti- 
kelstangen 11 in Richtung auf die Fangplatte 7 bis zu 
einer Ubergabeposrtion 13 verfahrbar und nach der 
Abnahme der Artikelstangen 11 in eine von der Fang- 
platte 7 entfernte Enttadestation 14 verfahrbar. Der Sta- 
pelkorb 12 kann aus dieser Position heraus taktweise 
abgesenkt werden. und zwar zunachst mit einem gro- 
BenSenkhub 15 so weit. bis die untere Reihe der Arti- 
kelstangen 1 1 in Fluent mit einer in dem Traggestell 16 
aILh J?*'"- ^ ^"'wn-ichtung 4 angeordneten 
Abschiebereinhert 17 liegt. und danach jeweils mit 
einem dem HohenmaB 18 der Obereinanderliegenden 
Reihen von Artikelstangen 1 1 entsprechenden Hub. Die 
Abschiebereinhert 17, die tor jede Artikelstange 11 
einen Abschieberstab 19 besitzt und in Richtung des 
Doppelpfeiles 20 hin und her bewegbar ist. schiebt die 
in TeilhOben sukzessive abgesenkten Artikelstangen 
auf das Transportband 5 uber. Nach jedem Abschiebe- 
vorgang wird das Transportband so weit venahren da8 
die Artkelstangen der nachstfblgenden Artikeireihe des 
Stapelkorbes 12 abgeschoben werden konnen. Das 
Absenken des Stapelkorbes 12 wind von zwei Endla- 
genschaltern 21 bzw. 22 Oberwacht. SobakJ der letzte 
Abschiebevorgang beendet ist. wird der entleerte Sta- 
12 * US J* iner untersten Endstellung 23 gemaB 
Pfeil 24 ,n die obere Endlage angehoben und anschlie- 
Send in die Ausgangsposition 25 venahren, aus der 
heraus er dann zur Abnahme von wahrend der Zeit des 
Abschiebens der Artikelstangen in die Fangplatte 7 ein- 
gestapelten neuen Fertigartikel 10 in die Obergabeoosi- 
ton 13 verstellt wird. y-^vu* 

W)12J Die Fangplatte 7 nimmt namlich ununterbro- 
chen neue Fertigartikel (Becher) 10 auf. die aus dem 
auf seinem Weg zu der neben dem Unterwerkzeug 8 
auch ein Obenwerkzeug 26 sowie eine nicht gezeigte 
Heizstation der Thermoformmaschine 1 durchlaufen- 
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den RXienband 2 hergestellt weiden. Denn sobald ein 
der Anzahl der in dem Unterwerkzeug 4 vorgesehenen 
Formnester enteprechender Abschnitt des Folienban- 
des rwischen Ober- und Unterwerkzeug 26 bzw 8 ein- 
getaufen ist, werden bei geschlossenen Werkzeugen 5 
die Artikel ausgeformt und -gesfanzt Sobald die Arlikel 
1 0 fertiggestellt sind, wird das Unterwerkzeug 8 in Pfeil- 
nchtung 27 in die in Fig. 1 unten gezeigte Auswurfstel- 
lung verschwenkt. Das Unterwerkzeug 8 bestreicht 
be,m Kippen bzw. Ausschwenken einen schematisch w 
als Storradius28 in Fig. 1 eingezeichneten Bereich der 
naml.ch wahrend der Schwenkbewegung des Unter- 
werkzeuges 8 von der Fangplatte 7 nicht gestort werden 
dart d.h. frei bleiben mu6. Die Fangplatte 7 wird daher 
syncbron mrt dem Schwenken des Unterwerkzeuges 8 1S 
von diesem weggefahren bzw. dem gekippten Werk- 
zeug zugestellt. Dies wird mit einer stets gleichen 
einem Auseinanderziehen der in die Fangplatte schon 
•neinandergesteperten Fer*gar8Ne! 1G e.-* 3 eger,wirker.- 
den Verfehrdynamik erreicht. indem der Verfehrweg 29 ~ 
der Fangplatte 7 Ober den fur den Storradius 28 des 
Schwenkweges des Unterwerkzeugs 8 eigentlich beno- 
■gten Verfahrweg 30 (vgl. die Fig. 2a und b) hinaus ver- 
langert Bt und noch durch eine zweite. zusatzliche 
harmonisch. mit geringer Beschleunigung bzw. Verz<V ~ 
gerung zu durchfahrende Wegstrecke 31 (vgl Fin 2b) 
erganzt wird. ' 

[0013] Wie naher der Fig. 2 zu errtnehmen ist die 
eine der entsprecbend dem Mehrfach-Werkzeug zahl- 
reichen Ausformungen 9 der Fangplatte 7 zeigt. schlie- 30 
Ben sich der Ausformung 9 in Einstapelrichtung der 
ausgestoBenen Fertigartikel 10 zwei im Abstand zuein- 
ander verlaufende. die Fertigartikel 10 bzw. die Artikel- 
stange 11 tragende Stapelstabe 32 an. Auf den 
Stapelstaben 32 sind im Bereich des Kbpfrandes 10a as 2 
des einzustapelnden, im AusfOhrungsbeispiel becher- 
formigen Fertigartikels 10 (z.B. auch ein Deckel cder 
eine Schale) federbelastete Stapelscharniere 33 ange- 
ordnet. die den eingeschobenen Fertigartikel 10 den 
Kopfrand 10a hintergreifend formschiossig fixieren Den 40 
Stapelscharnieren sind in Einstapelrichtung kurze 
germg an den Fertigartikel 10 an- bzw. zugesteltte 
BremsbOrsten 34 unmittelbar nachgeordnet, die auf die 3 
Arhkeldynamik kraftschlOssig. verzogernd einwirken. 
r0014J Vor allem beim AusstoSen und Abstapeln 4s 
langer Fertigartikel 10, wie den dargesteltten Bechern 
sind auf den Stapelstaben 32 wefterhin federbelastete 
Stutzscharniere 35 vorgesehen. und zwar im Bereich 
fwrechen dem Kopfende bzw. -rand 10a und dem 
Bcdenende 10b des Fertigartikels 10. Diese Wappen so 
be.ni EmstoBen eines Fertigartikels 10 urn (vgl die 
Wapplage im unteren Teil der Fig. 2) und stellen sich 
anschheSend unter der Federkraft selbsttatig zuruck in 
ihre Ausgangslage. in der sie sich stfflzend an den Arti- 
kelkorpus anlegen und dessen AbWppen urn seine 55 
Langsachseverhindern. 
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1. Thermoformmaschine mit einer speicherprogram- 
mierbaren Steuerung zum Fonmen und Stanzen 
von tiefgezogenen. beliebigen becher- oder deckel - 
artigen Artikeln aus thermoplastischem, Ober einen 
•mermrfterenden Folientransport zugefuhrtem 
Kunststoff oder dergleichen. umfassend ein mit 
mehreren uber- bzw. nebeneinandernegenden Arti- 
kelreihen ausgebildetes Mehrfach-Form- und 
Stanzwerkzeug. bestehend aus einem Oberwerk- 
zeug und einem zum Abstapeln der Fertigartikel 
ausschwenkbaren Unterwerkzeug. dem in einer 
nachgeschalteten automatischen Stapel- und ZaW- 
vornchtung eine die nach dem Schwenken des 
Maschinentisches bzw. des Unterwerkzeugs aus 
der Maschme ausgestoBenen Artikel in komple- 
mentaren Ausformungen zu Artkelstangen zusam- 
menronrende. verfahrbare Fangplatte zugeordnet 
•st aus der beim Erreichen der vorgewahlten StOck- 
zahl d,© Artikelstangen in einer maschinenentfern- 
ten Ubergabeposition auf eine Artikelstangen- 
Auf nahmeplatte bzw. einen Stapelkorb Obergeteitet 
und von dort entnommen werden, 
dadurch gekennzeichnet, 
dae sich der Fangplatte (7) hinter ihren die Fertigar- 
tkel (10) aufnehmenden Ausformungen (9)ft)r jede 
Artkelstange (1 1) zwei parallel voneinander beab- 
standete Stapelstabe (32) anschlieSen. die im 
Bereich des Kbpfendes (10a) eines aus der 
Maschine (1) ausgestoBenen Fertigartikels (10) mit 
federbelasteten Stapelscharnieren (33) versehen 
sind. 

Thermoformmaschine nach Anspruch 1 
dadurch gekennzeichnet, 
airf den Stapelstaben (32) zwischen dem Kopf- und 
Bcdenende (10a, 10b) eines aus der Maschine (1) 
rn die Fangplatte (7) ausgestoBenen Fertigartikels 
federbelastete StOtzscharniere (35) angeordnet 

Thermoformmaschine nach Anspruch 1 oder 2 
gekennzeichnet durch, 

an den Stapelstaben (32) im fangplattenseitigen 
Nahbereich vorgesehene BremsbOrsten (34) 
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(54) Thermoformmaschine 

(57) Bei einer Thermoformmaschine (1) mit einer 
speichemrogrammierbaren Steuerung zum Formen 
und Stanzen von tiefgezogenen, beliebigen becher- 
oder deckelartigen Artikeln (10) aus thermoplasti- 
scnem, ubereinen intermittierenden Folientransport zu- 
gefuhrten Kunststoff oder dergleichen, umfassend ein 
mrt mehreren uber- bzw. nebeneinanderliegenden Arti- 
kelreihen ausgebildetes Mehrfach-Form- und Stanz- 
werkzeug, bestehend aus einem Oberwerkzeug und ei- 
nem zurn Abstapeln der Fertigartikel (10) ausschwenk- 
baren Unterwerkzeug (8), dem in einer nachgeschalte- 
ten automatischen Stapel- und Zahlvorrichtung eine die 
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Patentanwalte 
Hemmerich-Mu Her-Grosse- 
Pollmeier-Valentin-Gihske 
Hammerstrasse 2 
57072 Siegen (DE) 


nach dem Schwenken des Maschinentisches bzw des 

ASluTinr (8 1 MaSChinG au ^^oBenen 

Arukel (1 0) ,n komplementaren Ausformungen (9) zu Ar- 

FanS e ^ (11) 2usamm ^n-nde, ^erfahroaTe 
Fangplatte (7) zugeordnet ist, aus der beim Erreichen 
der vorgewahlten Stuckzahl die Artikelstangen (11) in 

ZZZT h ' m T, nt,emten 0ber 9 a ^position auf eine 
Arbkelstangen-Aufnahmeplatte bzw. einen Stapelkorb 
ubergelertet und von dort entnommen werden schHe 
S J Fang P' atte & *™ die Fertigartikel 
LLl ^ menden Ausfon ™9en (9) fur jede Artikel- 
stenge (11) zw e , paralle , voneinander beabstandete 
Stapelstabe (32) an. «*s»naeie 
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